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@ FormbackenhaHte fur einen Corrugator zum Herstellen von Querrippenrohren 

® Es wird eine Formbackenhalfte (10) fur einen Corruga- 
tor zum Herstellen von Querrippenrohren beschrieben. 
Die Formbackenhalfte (10) weist zwei voneinander beab- 
standete Stirnflachen (12) und eine die beiden Stirnfla- 
chen (12) verbindende halbzylinderartige Grundflache 
(14) auf, an der halbkreisbogenformige Einsatz-Formele- 
mente (20, 22; 52, 54; 60, 66; 68, 70) loslosbar angebracht 
sind, die die AuBenoberflachen des Querrippenrohres be- 
stimmen. Die halbkreisbogenformigen Einsatz-Formele- 
mente sind mit Hilfe von Fixierelementen (34) an der 
Formbackenhalfte (10) losbar fixiert. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Formbackenhalfte fiir 
einen Corrugator zum Herstellen von Querrippenrohren, 
wie sie beispielswcise als Inslallationsrohre zur Anwendung 5 
gelangen. 

[0002] Die DE200 09 030U1 offenbart eine Formbak- 
kenhalfte fiir einen Corrugator zum Herstellen von Querrip- 
penrohren, wobei die Formbackenhalfte zwei voneinander 
beabstandete, in einer gemeinsamen Ebene angeordnete 10 
Stimflachen und eine die beiden Stimflachen verbindende 
halbzylinderartige Grundflache aufweist. Die halbzylinder- 
artige Grundflache der Formbackenhalfte ist mit sich in 
axialer Richtung abwechselnden Kammen und Mulden bzw. 
Rinnen ausgebildet An den Kammen und in den Rinnen 15 
sind halbkreisbogenformige Einsatz-Formelemente loslos- 
bar angebracht, die jeweils zwei sich diametral gegenuber- 
liegende Formelement-Stimflachen aufweisen, die mit den 
Stimflachen der Formbackenhalften plan fluchten, wenn sie 
genau richtig angeordnet werden. Bei dieser bekannten 20 
Formbackenhalfte sind die halbkreisbogenformigen Ein- 
satz-Formelemente in ihrer Umfangsrichtung beweglich ge- 
fuhrt, so daB sie aus der jeweiligen Stirnflache der Formbak- 
kenhalfte in unerwiinschter Weise vorstehen konnen. 
[0003] Die EP 0544 680 Bl offenbart eine \brrichtung, 25 
d. h. einen Corrugator zur Extrusion von Rohren aus ther- 
moplastischem Material mit glatten Innen- und AuBenwan- 
dungen, die frei von jeglichen vorstehenden Rippcn sind, 
deren Hohe groBer ist als die Starke des Rohres. Diese \for- 
richtung weist Formblocke auf, die einen vorwartswandern- 30 
den Formtunnel zur Formung des Rohres auf. Der Formtun- 
nel weist ein stromaufwarts liegendes Ende und ein strom- 
abwartsliegendes Ende und einen sich zwischen diesen En- 
den erstreckenden zylindrischen 1\innellangskanal auf. Die 
Formblocke dieser bekannten Vorrichtung werden durch zu- 35 
sammenwirkende Formblockteile gebildet, die am strom- 
aufwartsliegenden Ende des Formmnnels schliefien, um ei- 
nen geschlossenen Formblock mit einer Formblockbohrung 
auszubilden, die einen Teil des Tunnellangskanals bildet. 
Die Formblockteile offnen sich am stromabwarts liegenden 40 
Ende des Formtunnels, um das innerhalb des Formlangska- 
nals geformte Rohr freizugeben. Die zylindrischen Boh- 
rungswandungen der Formblocke und damit die Wandung 
der Tunnelbohrung sind zur Unterstiitzung des Transportes 
des geformten Rohres mit flachen Wellungen versehen. Die 45 
Tiefe der Wellungen ist klein im Vergleich zur Starke des 
Rohres und die Weite derselben ist groBer als die Tiefe. Die 
Wellungen weisen abwechselnd flachc Nuten und Riicken 
auf, wobei die Weite der Nuten mindestens so groB ist wie 
die der Riicken. Die Nuten und die Riicken weisen ein recht- 50 
eckiges Querschnittsprofil auf. Die Ecken der Nuten und 
Riicken konnen abgerundet sein oder eine krummlinige 
Kontur aufweisen. 

[0004] Ein Corrugator zur Herstellung von Rohren, insbe- 
sondere von Well- d h. Querrippenrohren, mit wenigstens 55 
zwei Folgen von umlaufenden Formbacken, die entlang ei- 
nes vorgegebenen Abschnittes einen Formkanal bilden, ist 
aus der DE 199 14 974 Al bekannt Die Formbacken-Fol- 
gen sind in zugehorigen Umlaiifriihrungen gefuhrt Es ist 
wenigstens ein Wechselformbacken mit einer anderen Rohr- 60 
formauspragung vorgesehen, wobei wenigstens eine Wech- 
seleinrichtung entlang wenigstens einer der Umlauffuhrun- 
gen vorgesehen ist. 

[0005] Die EP 0 435 446 A2 beschreibt Formbackenhalf- 
ten fur einen Corrugator zur Herstellung von Querrippen- 65 
rohren mit einer Vielzahl von Subbldcken, die miteinander 
fest verbunden sind Jeder Subblock weist eine bogenfbr- 
mige Formflache auf, die nicht mehr als eine Wellenlange 
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aus Rippen und Rillen besitzt Jeder Subblock weist auBer- 
dem zwei in Langsrichtung voneinander beabstandete End- 
Aachen auf. An einer Endflache jedes Subblockes ist ein Va- 
kuumkanal vorgesehen. Im zusammengebauten Zustand der 
Subblocke bilden die Vakuurnkanale zu Formrinnen Vaku- 
umdurchgange, die mit einer externen Vakuumquelle stro- 
mungstechnisch verbindbar sind. 

[0006] Die US 3 784 346 A und die US 3 864 446 A of- 
fenbaren Corrugatoren bzw. Formbackenhalften fur Corru- 
gatoren, wobei die jeweilige Formbackenhalfte zwei von- 
einander beabstandete, in einer gemeinsamen Ebene ange- 
ordnete Stimflachen und eine die beiden Stimflachen ver- 
bindende halbzylinderartige Grundflache aufweist, an der 
die AuBenoherflache des herzustellenden Querrippenrohres 
bestimmcnde Einsatz-Formelemente angebracht sind. Bei 
diesen Einsatz-Formelementen handelt es sich um relativ 
kurze Elemente, um die Rippen des herzustellenden Quer- 
rippenrohres mit entsprechend kurzen Verticfungen zu ge- 
stalten. 

[0007] Die DE 19946 571 CI beschreibt eine Vorrich- 
tung zum Herstellen von Querrippenrohren. Die Vorrich- 
tung weist Formbackenhalften auf, die sich entlang zweier 
in sich geschlossener Barmen bewegen und eine gemein- 
same Formstrecke und zwei Ruckfuhrstrecken bilden. An 
den beiden Ruckfuhrstrecken ist jeweils eine Dreheinrich- 
tung vorgesehen, an der sich mittels einer Halte- und Freiga- 
beeinrichtung zwei Formbackenhalften befinden. Eine die- 
ser Formbackenhalften weist eine Muffenkontur auf, um mit 
dieser Vorrichtung Querrippenrohr mit Muffen herstellen zu 
konnen. 

[0008] Aus der WO 93/25 373 Al ist ein Corrugator mit 
einen gemeinsamen Formtunnel bildenden Formbacken- 
halften bekannt, wobei der Formtunnel eine Anzahl Form- 
hohlraume aufweist, die zueinander parallel vorgesehen 
sind. Die Formhohlraume sind mit einer Vakuumquelle ver- 
bunden, wobei das Vakuum in jedem Formhohlraum unab- 
hangig steuerbar ist. 

[0009] Vorrichtungen, d. h. Corrugatoren, zum Herstellen 
von Querrippenrohren mit Formbackenhalften, die zwei 
voneinander beabstandete und in einer gemeinsamen Ebene 
angeordnete Stimflachen sowie eine die beiden Stimflachen 
verbindende halbzylinderartige Grundflache aufweisen, 
sind beispielsweise auch aus der DE 197 02 637 CI, 
DE 197 02 645 CI und DE 197 02 647 CI bekannt 
[0010] Eine M?rrichtung, d h. ein Corrugator, zur Herstel- 
lung eines Querrippenrohres, das in seiner Langsrichtung 
offenbar und wieder verschlieBbar ist, ist in der DE 199 16 
641 Al beschrieben. Das mit dieser bekannten Vorrichtung 
hergestellte Querrippenrohr ist zu diesem Zwecke mit einem 
Hakenprofll und mit einem Widerhakenprofil ausgebildet, 
die in Langsrichtung des Wellrohres verlaufen. Der Corru- 
gator dieser bekannten Vorrichtung weist erste und zweite 
Formbackenhalften auf, wobei die ersten Formbackenhalf- 
ten jeweils mit einer radial abgestuften Langsausnehmung 
ausgebildet sind, die eine erste Ausnehmung zur Ausbil- 
dung des Hakenprofiles und die eine zweite Ausnehmung 
zur Aufnahme eines Einsatzes aufweist. Der Einsatz ist an 
seiner Innenstimseite zur Ausbildung des Wderhakenprofl- 
les mit einer Langsrinne ausgebildet 
[0011] Die DE 199 22 726 Al offenbart eine Vorrichtung 
zur Herstellung von Querrippenrohren. Diese bekannte Vor- 
richtung weist Halbkokillen auf. Die Halbkokillen weisen 
jeweils einen Grundkorper auf, der aus einem Metall mit ho- 
herer Warmeleitfahigkeit und geringerem spezifischen Ge- 
wicht als Stahl besteht Der jeweilige Grundkorper ist zur 
Aufnahme eines Kernes, d. h. einer Formbackenhalfte, vor- 
gesehen. Die jeweilige Formbackenhalfte weist zwei von- 
einander beabstandete und in einer gemeinsamen Ebene an- 
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geondnete Stimflachen und eine die beiden Stirnflachen ver- 
bindende halbzylinderartige Grundflache auf . Die halbzylin- 
derartigen Grundflachen bilden entlang eines gemeinsamen 
Formkanals eine Formausnehmung, in der die Querrippen- 
rohre geformt werden. Die Formbackenhalften sind mit Va- 5 
kuumkanalen ausgebildet Zur Herstellung von Querrippen- 
rohren unterschiedlicher Gestalt sind jeweils eigene Form- 
backenhalften erforderlich. 

[0012] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Fonnbackenhalfte fur einen Corrugator zum Herstellen von 10 
Querrippenrohren zu schaffen, wobei die Formbackenhalf- 
ten mit Einsatz-Formelementen kombinierbar bzw. kombi- 
niert sind, die an der jeweiligen Fonnbackenhalfte auf einfa- 
che Weise sehr zuverlassig positionierbar und festlegbar 
sind. 15 
[0013] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi durch die 
Merkmale des Anspruches 1 geldst Bevorzugte Aus- bzw. 
Weiterbildungen der erfindungsgemaBen Fonnbackenhalfte 
sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet. 
[0014] Im allgemeinen ist bei Formbackenhalften fur ei- 20 
nen Corrugator zum Herstellen von Querrippenrohren die 
die beiden Stimflachen der Fonnbackenhalfte verbindende 
halbzylinderartige Grundflache selbst direkt und unmittel- 
bar der AuBenoberflache des herzustellenden Querrippen- 
rohres entsprechend mit Querrippen und Querrinnen ausge- 25 
bildet, die sich in axialer Richtung der Fonnbackenhalfte 
abwechseln. Derartig gestaltete Formbackenhalften eigenen 
sich also nur zur Herstellung von Querrippenrohren eines 
bestimmten Rohrdurc hmessers und einer bestimmten 
Langswelligkeit Demgegeniiber offenbart beispielsweise 30 
die zuerst genannte DE200 09030U1 eine Fonnbacken- 
halfte mit Einsatz-Formelementen, um durch Wahl der je- 
weils passenden Einsatz-Formelemente in Kombination mit 
der jeweils zugehorigen Fonnbackenhalfte Querrippenrohre 
mit verschiedenen Rohrdurchmessern und/oder mit ver- 35 
schiedenen Langsprofilierungen herstellen zu konnen. Bei 
dieser bekannten Fonnbackenhalfte sind die Einsatz-Form- 
elemente jedoch nur gegcn eine ungewollte Bewegung in ra- 
dialer Richtung, d. h. radial, zentral in den Formkanal hin- 
ein, gesichert, wenn die Formbackenhalfte und die zugeho- 40 
rigen Einsatz-Formelemente miteinander beispielsweise 
durch Schwalbenschwanzverbindungen o. dgl. formschlus- 
sig temporar verbunden sind. Durch diese formschlussige 
Verbindung ist jedoch eine Beweglichkeit des jeweiligen 
Einsatz-Formelementes in seiner TJmfangsrichtung nicht 45 
vermeidbar, was bedeutet, daB es entlang der gemeinsamen 
Forms trecke des Corrugators bzw. insbesondere entlang sei- 
nes Einlauf bzw. Anfangsabschnittes zu Beschadigungen 
von aus der jeweiligen Formbackenhalfte vorstehenden Ein- 
satz-Formelementen kommen kann. Hier schafft die Erfin- 50 
dung mit einer Formbackenhalfte fur einen Corrugator zum 
Herstellen von Querrippenrohren Abhilfe, wobei die Form- 
backenhalfte zwei voneinander beabstandete, in einer ge- 
meinsamen Ebene angeordnete Stimflachen und eine die 
beiden Stimflachen verbindende halbzylinderartige Grund- 55 
flache aufweist, an der die AuBenoberflache des Querrippen- 
rohres bestimmende halbkreisbogenlormige Einsatz-Form- 
elemente loslosbar angebracht sind, die jeweils zwei sich 
diametral gegenuberhegende Formelement-Stimflachen 
aufweisen, die mit den Stimflachen der Formbackenhalfte 60 
plan fluchten, wobei jede der beiden Stimflachen der Form- 
backenhalfte an die halbzylinderartige Grundflache angren- 
zend mit einer der Anzahl Einsatz-Formelemente entspre- 
chenden Anzahl ersten Aussparungen und die beiden Form- 
element-Stimflachen des jeweiligen Einsatz-Formelementes 65 
an die beiden Stimflachen der Fonnbackenhalfte angren- 
zend mit jeweils einer zweiten Aussparung ausgebildet sind, 
wobei sich zwischen der jeweiligen ersten Aussparung und 
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der zugehorigen zweiten Aussparung, zum Festlegen des je- 
weiligen Einsatz-Formelementes an der Formbackenhalfte, 
ein Fixierelement erstreckt. Mit Hilfe des jeweiligen Fixier- 
elementes wird das zugehorige Einsatz-Formelement an der 
halbzylinderartigen Grundflache der Formbackenhalfte los- 
losbar festgelegt, so daB die Einsatz-Formelemente zuver- 
lassig daran gehindert werden, ungewollt aus einer Stimfla- 
che der entsprechenden Formbackenhalfte vorzustehen. Die 
solchermaBen ausgebildete Fonnbackenhalfte weist auBer- 
dem den Vorteil auf, daB einzelne Einsatz-Formelemente 
einfach und zeitsparend durch andere Einsatz-Formele- 
mente ersetzt werden konnen, um die Formbackenhalften ei- 
nes Corrugators mit relativ geringen Umrustzeiten zur Her- 
stellung von Querrippenrohren eines bestimmten Rohr- 
durchmessers und einer bestimmten Langswelligkeit umrii- 
sten zu konnen. 

[0015] Bei der erfindungsgemaBen Formbackenhalfte 
kann die halbzylinderartige Grundflache der Formbacken- 
halfte mit sich in axialer Richtung abwechselnden Kammen 
und Rinnen ausgebildet sein, wobei an den Kammen erste 
Einsatz-Formelemente mit einer konvexen Querschnitts- 
Randkontur und in den Rinnen zweite Einsatz-Formele- 
mente mit einer konkaven Querschnitt-Randkontur loslos- 
bar angebracht sein konnen. Dabei konnen die ersten und 
die zweiten Querschnitts-Randkonturen aneinander direkt 
und unmittelbar angrenzen, eine andere Moglichkeit besteht 
darin, daB die ersten und die zweiten Querschnitt-Randkon- 
turen der ersten und zweiten Einsatz-Formelemente vonein- 
ander jeweils einen bestimmten Abstand aufweisen, der 
durch entsprechende Abschnitt der jeweiligen Formbacken- 
halfte uberbruckt ist. Wahrend im zuerst genannten Falle 
also die ersten und zweiten Einsatz-Formelemente allein die 
AuBenoberflache des herzustellenden Querrippenrohres be- 
stimmen, bestimmen bei der zuletzt beschriebenen Ausbil- 
dung die ersten und zweiten Einsatzformelemente gemein- 
sam mit den diese uberbruckenden Abschnitte der jeweili- 
gen Formbackenhalfte die AuBenoberflache des herzustel- 
lenden Querrippenrohres. 

[0016] Eine andere Moglichkeit besteht bei der erfin- 
dungsgemaBen Formbackenhalfte darin, dafi die halbzylin- 
derartige Grundflache der Formbackenhalfte einfach halb- 
zylindrisch mit voneinander axial beabstandeten Rillen ge- 
ringer Tiefe ausgebildet ist, wobei jeder Rille ein Einsatz- 
Formelement zugeordnet ist Dabei kann jedes Einsatz- 
Formelement axial mittig eine konvexe Querschnitt-Rip- 
penrandkontur und an diese beidseitig anschlieBend jeweils 
eine halbe konkave Querschnitt-Rinnenrandkontur aufwei- 
sen. Damit sind beispielsweise Querrippenrohre mit minde- 
stens annahemd aquidistant voneinander beabstandeten 
Querrippen und Querrinnen mit mindestens annahemd glei- 
chen axialen Abmessungen herstellbar. Es ist jedoch auch 
moglich, daB zwischen Einsatz-Formelementen, die eine 
konvexe Querschnitt-Rippenrandkontur und an diese beid- 
seitig anschlieBend jeweils eine halbe konkave Querschnitt- 
Rippenrandkontur aufweisen, mindestens ein Halbring- 
Formelement vorgesehen ist, wobei das mindestens eine 
Halbring-Formelement an das benachbarte Einsatz-Form- 
element mit konvexer Querschnitt-Rippenrandkontur stu- 
fenlos anschlieBt. Mit einer solchermaBen ausgebildeten 
Formbackenhalfte sind Rippenrohre mit Querrinnen reali- 
sierbar, die voneinander im Vergleich mit der lichten Rin- 
nenbreite einen groBen axialen Rinnenabstand besitzen. 
[0017] Vorteilhaft ist es, wenn jedes Einsatz-Formelement 
riickseitig mit einem Befestigungsorgan ausgebildet ist, das 
in eine daran querschnittsmaBig angepaBte Befestigungs- 
rinne in der halbzylinderartigen Grundflache der Formbak- 
kenhalfte eingepaBt ist Besonders vorteilhaft ist es hierbei, 
wenn das Befestigungsorgan und die daran formmaBig an- 
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gepaBte Befestigungsrinne einfach rechteckformig ausgebil- 
det sind, weil es dann moglich ist, das jeweilige Einsatz- 
Fonnelement einfach in die halbzylinderartige Grundflache 
der Formbackenhalfte von der Seite her einzustellen ohne 
dafi es erforderlich ist, das halbkreisbogenformige Einsalz- 5 
Formelement in seiner Umfangsrichtung in die zugehorige 
Befestigungsrinne in der Formbackenhalfte einzufiihren. 
Der Zcit- und Arbeitsaufwand zur Kombination der Form- 
backenhalfte mit Einsatz-Formelementen ist folglich ent- 
sprechend gering. Selbstverstandlich ist es auch moglich, 10 
das Befestigungsorgan des jeweiligen Einsatz-Formelemen- 
tes und die jeweilige, daran formmaBig angepafite Befesti- 
gungsrinne in der halbzylinderartigen Grundflache der 
Formbackenhalfte mit Hinterschneidungen beispielsweise 
in Gestalt von Schwalbenschwanzfuhrungen auszubilden. 15 
[0018] Die Einsatz-Formelemente sind zweckmaBiger- 
weise mit Vakuumschlitzen und die jeweilige Formbacken- 
halfte ist zweckmafiigcrwcise mit einem Vakuumkanalsy- 
stem ausgebildet. Das Vakuu mkanalsystem ist mit den Va- 
kuumschlitzen stromungstechnisch verbunden. Hierbei 20 
kann das Vakuumkanalsystem mindestens einen aus einer 
der Stirnflachen der Formbackenhalfte ausmiindenden, mit 
einer Vakuumquelle verbindbaren ersten Kanalabschnitt 
und mindestens einen mit diesem verbundenen zweiten Ka- 
nalabschnitt aufweisen, der in die Vakuumschlitze ausmiin- 25 
deL 

[0019] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von in der 
Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsformen der erfin- 
dungsgemafien Formbackenhalfte fur einen zum Herstellen 30 
von Querrippenrohren vorgesehenen Corrugator. 
[0020] Es zeigen: 

[0021] Fig, 1 in einer perspektivischen Ansicht einen Ab- 
schnitt einer ersten Ausbildung der Formbackenhalfte zur 
Herstellung eines Querrippenrohres, 35 
[0022] Fig. 2 einen Querschnitt durch den Abschnitt der 
Formbackenhalfte gemaB Fig. 1, 

[0023] Fig. 3 das Detail HI in Fig. 2 in einem groBeren 
MaBstab, 

[0024] Fig. 4 eine Vorderansicht der Formbackenhalfte 40 
gemaB Fig. 1 in Blickrichtung des Pfeiles IV - ohne die die 
Einsatzform-Elemente an der Formbackenhalfte unbeweg- 
lich fixierenden Fixierelemente, 

[0025] Fig. 5 eine der Fig. 4 entsprechende Vorderansicht 
mit den Fixierelementen zum Fixieren der Einsatz-Formele- 45 
mente an der Formbackenhalfte, 

[0026] Fig. 6 eine der Fig. 4 prinzipiell ahnliche Vorder- 
ansicht einer anderen Ausfuhrungsform der Formbacken- 
halfte mit Einsatz-Formelementen zur Realisierung eines 
Querrippenrohres mit Querrinnen, die im \fergleich zum 50 
axialen Abstand benachbarter Querrinnen eine kleine axiale 
lichte Weite besitzen, 

[0027] Fig. 7 die Formbackenhalfte gemaB Fig. 6 - ahn- 
lich wie die Formbackenhalfte gemaB Fig. 5, wobei auch die 
die Einsatz-Formelemente an der Formbackenhalfte fixie- 55 
renden Fixierelemente dargestellt sind, 
[0028] Fig. 8 eine raumliche Darstellung einer Ausbil- 
dung der Formbackenhalfte mit Einsatz-Formelementen, 
wobei die halbzylinderartige Grundflache der Formbacken- 
halfte einfach halbzylindrisch mit voneinander axial beab- 60 
standeten Rillen ausgebildet ist, 

[0029] Fig. 9 die Formbackenhalfte gemaB Fig. 8, wobei 
ein Einsatz-Formelement von der Formbackenhalfte raum- 
lich beabstandet, d. h. in einer Explosionsdarstellung ge- 
zeichnet ist, 65 
[0030] Fig. 10 eine der Fig. 9 prinzipiell ahnliche per- 
spektivische Explosionsdarstellung einer Ausbildung der 
Formbackenhalfte, wobei zwischen zwei axial auBeren Ein- 



294 CI 

6 

satz-Formelementen mit einer Rippenrandkontur ein Ein- 
satz-Formelement vorgesehen ist, das als Halbring-Form- 
element - ohne Rippenkontur - gestaltet ist, 
[0031] Fig. 11 eine Formbackenhalfte zur Herstellung ei- 
nes Querrippenrohres - ahnlich der in Fig. 7 abschnittweise 
dargestellten Formbackenhalfte, wobei die halbzylinderar- 
tige Grundflache der Formbackenhalfte jedoch - wie bei den 
Ausbildungen gemaB den Fig. 8 bis 10 - einfach halbzylin- 
drisch mit voneinander axial beabstandeten Rillen ausgebil- 
det ist, 

[0032] Fig. 12 das Detail XE gemaB Fig. 1 1 in einem gro- 
Beren MaBstab, 

[0033] Fig. 1 3 eine raumliche Darstellung einer Formbak- 
kenhalfte ahnlich der in Fig. 1 gezeichneten Formbacken- 
halfte, wobei die Einsatz-Formelemente mit Vakuumschlit- 
zen ausgebildet sind, 

[0034] Fig. 14 eine Darstellung des Details XIV in Fig. 13 
in einem groBeren MaBstab, 

[0035] Fig. 15 eine Vorderansicht einer Formbackenhalfte 
ahnlich den Formbackenhalften gemaB den Fig. 8 bis 10, 
wobei die Einsatz-Formelemente mit Vakuumschlitzen aus- 
gebildet sind, 

[0036] Fig. 16 einen Schnitt entlang der Schnittlinie XVI- 
XVI in Fig. 15 durch die Formbackenhalfte mit ihren Ein- 
satz-Formelementen und den die Einsatz-Formelemente in 
der Formbackenhalfte fixierenden Fixierelementen, 
[0037] Fig. 17 das Detail XVH gemaB Fig. 16 in einem 
groBeren MaBstab, 

[0038] Fig. 18 eine der Fig. 15 ahnliche Darstellung einer 
Ausbildung der Formbackenhalfte, wobei die Vakuum- 
schlitze sich jedoch entlang der gesamten Umfangserstrek- 
kung der Einsatz-Formelemente erstrecken, 
[0039] Fig. 19 einen Schnitt entlang der Schnittlinie XIX- 
XDC in Fig. 18, und 

[0040] Fig. 20 einen Schnitt entlang der Schnittlinie XX- 
XX in Fig. 18. 

[0041] Fig. 1 zeigt in einer perspektivischen Ansicht ei- 
nen Abschnitt einer Ausbildung der Formbackenhalfte 10 
fur einen zum Herstellen von Querrippenrohren vorgesehe- 
nen Corrugator. Die Formbackenhalfte 10 weist zwei von- 
einander beabstandete Stirnflachen 12 auf, die in einer ge- 
meinsamen Ebene vorgesehen sind. In Fig. 1 ist nur eine 
dieser Stirnflachen 12 dargestellt. Die Formbackenhalfte 10 
weist auBerdem eine halbzylinderartige Grundflache 14 auf, 
die sich zwischen den beiden Stirnflachen 12 erstreckt, d. h. 
diese miteinander verbindet Die halbzylinderartige Grund- 
flache 14 der Formbackenhalfte 10 ist mit Kammen 16 und 
Rinnen 18 ausgebildet, die sich in axialere Richtung der 
Formbackenhalfte 10 abwechseln. An den Kammen 16 sind 
Einsatz-Formelemente 20 angebracht. In den Rinnen 18 
sind zweite Einsatz-Formelemente 22 angebracht. Die Ein- 
satz-Formelemente 20 sind mit einer konvexen Querschnitt- 
Randkontur 24 und die Einsatz-Formelemente 22 sind mit 
einer konkaven Querschnitt-Randkontur 26 ausgebildet. Die 
Kamme 16 und die Rinnen 18 der halbzylinderartigen 
Grundflache 14 der Formbackenhalfte 10 und die konvexe 
Querschnitt-Randkontur 24 der Einsatz-Formelemente 20 
und die konkave Querschnitt-Randkontur 26 der Einsatz- 
Formelemente 22 sind derartig gestaltet, daB die Quer- 
schnitt-Randkonturen 24 und 26 aneinander direkt und un- 
mittelbar stufenlos angrenzen. Durch die Randkonturen 24 
und 26 der Einsatz-Formelemente 20 und 22 ist die AuBen- 
oberflache des herzustellenden Querrippenrohres bestimmt. 
[0042] Wie insbesondere auch aus den Fig. 2 und 3 er- 
sichtlich ist, sind die Einsatz-Formelemente 20 und 22 mit 
Stirnflachen 28 ausgebildet, die sich diametral gegenuber- 
liegen und in einer gemeinsamen Ebene liegen. Die Stirnfla- 
chen 28 der Einsatz-Formelemente 20 und 22 fluchten mit 
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den Stimflachen 12 der Formbackenhalfte 10 plan, d. h. sie 
spannen mit den Stimflachen 12 eine gcmeinsame Ebene 
auf. 

[0043] Jede der beiden Stimflachen 12 der Formbacken- 
halfte 10 ist mit ciner der Anzahl Einsatz-Formelemente 20 
und 22 entsprechenden Anzahl ersten Aussparungen 30 aus- 
gebildet, die an die halbzylinderartige Grundflache 14 der 
Formbackenhalfte 10 angrenzen. Die beiden Stimflachen 28 
des jeweiligen Einsatz-Formelementes 20, 22 sind mit zwei- 
ten Aussparungen 32 ausgebildet, die an die entsprechende 
Stimflache 12 der Formbackenhalfte 10 angrenzend vorge- 
sehen sind, so daB die ersten und die zweiten Aussparungen 
30 und 32 jeweils eine gemeinsame Aussparung bilden, die 
zur Aufhahme eines Fixierelementes 34 dient. Die Fixier- 
elemente 34 sind beispielsweise plattchenformig mit einem 
abgestuften Durchgangsloch 36 ausgebildet. Durch das je- 
weilige Durchgangsloch 36 ist in ein zugehoriges Gewinde- 
sackloch 38 in der Formbackenhalfte 10 eine Schraube 40 
eingeschraubt, um das jeweilige Fixierelement 34 in der er- 
sten Aussparung 30 zu fixieren und das zugehorige Einsalz- 
formelement 20 oder 22 mit der Formbackenhalfte 10 fest 
und derartig zu verbinden, daB die Stimflachen 12 der Form- 
backenhalfte 10 und die Stimflachen 28 der Einsatz-Form- 
elemente 20, 22 miteinander plan fluchten, wie aus den Fig. 
2 und 3 deutlich ersichtlich ist. Die Fixierelemente 34 sind 
derartig dimensioniert, daB auch ihre Stimflache 42 mit den 
Stimflachen 12 und 28 plan fluchtet. 
[0044] Fig. 4 verdeutlicht abschnittweise eine Formbak- 
kenhalfte 10 mit einer halbzylinderartigen Grundflache 14, 
die - wie bei der Ausbildung gemaB Fig. 1 - Kamme 16 und 
Rinnen 18 aufweist, wobei an den Kammen 16 Einsatz- 
Formelemente 20 und in den Rinnen 18 Einsatz-Formele- 
mente 22 - der Ausbildung gemaB Fig. 1 entsprechend - 
vorgesehen sind, deren Querschnitt-Randkonturen 24 und 
26 aneinander direkt und unmittelbar angrenzen. Die Fig. 4 
verdeutlicht insbesondere Vakuumschlitze 44, die in den 
Einsatz-Formelementen 22 ausgebildet sind, um bei der 
Herstellung des jeweiligen Querrippenrohres das extmdierte 
Rohrmaterial an die konkave Querschnitt-Randkontur 26 
der Einsatz-Formelemente 22 anzuschmiegen. Dabei wird 
das Rohrmaterial selbstverstandlich automatisch an die kon- 
vexe Querschnitt-Randkontur 24 der Einsatz-Formelemente 
20 angeschmiegt Die Vakuumschlitze 44 sind mit einem in 
Fig. 4 nicht gezeichneten Vakuum-Kanalsystem der zugeho- 
rigen Formbackenhalfte 10 stromungstechnisch verbunden. 
Dieses Vakuumkanalsystem wird weiter unten in Verbin- 
dung mit Fig. 20 beschrieben, wo es mit der Bezugsziffer 46 
bezeichnet ist. 

[0045] Die Fig. 4 verdeutlicht auBerdem, daB die Einsatz- 
Formelemente 20 und 22 jeweils riickseitig, d. h. an ihrer 
von der Querschnitt-Randkontur 24, 26 radial abgewandten 
Seite mit einem Befestigungsorgan 48 ausgebildet sind. Bei 
dieser Ausfuhrungsform sind die Befestigungsorgane 48 mit 
einem trapezformigen Querschnitt nach Art einer Schwal- 
benschwanzfuhrung ausgebildet. Die Kamme 16 und Rin- 
nen 18 aufweisende halbzylinderartige Grundflache 14 der 
Formbackenhalfte 10 ist mit den Befestigungsorganen 48 
querschnittmaBig entsprechenden Befestigungsrinnen 50 
ausgebildet. 

[0046] Gleiche Einzelheiten sind in den Fig. 1 bis 3 und in 
Fig. 4 jeweils mit denselben Bczugsziffern bezeichnet 
[0047] Die Fig. 5 unterscheidet sich von der Fig. 4 nur da- 
durch, daB die Einsatz-Formelemente 20 und 22 mit Hilfe 
der Fixierelemente 34 an der halbzylinderartigen Grundfla- 
che 14 der Formbackenhalfte 10 unbeweglich befestigt, d. h. 
fixiert, sind. Gleiche Einzelheiten sind in Fig. 5 mit densel- 
ben Bezugsziffem wie in den Fig. 1 bis 4 bezeichnet, so daB 
es sich erubrigt, in Verbindung mit Fig. 5 alle diese Einzel- 



heiten noch einmal detailliert zu beschreiben. 
[0048] Die Fig. 6 und 7 zeigen eine Ausbildung der Form- 
backenhalfte 10 ohne Fixierelemente (sh. Fig. 6) und mit Fi- 
xiereiementen 34 (sh. Fig. 7), wobei die halbzylinderartige 

5 Grundflache 14 der Formbackenhalfte 10 - wie die Ausbil- 
dungen gemaB den Fig. 1 bis 5 - mit sich axial abwechseln- 
den Kammen 16 und Rinnen 18 ausgebildet ist. Bei der Aus- 
fuhrungsform gemaB den Fig. 6 und 7 ist jedoch nur an ei- 
nem Kamm 16 ein Einsatz-Formelement 20 mit einer kon- 

io vexen Querschnitt-Randkontur 24 angebracht, wahrend die 
restlichen Kamme 16 und Rinnen 18 mit Einsatz-Formele- 
menten 52 und 54 kombiniert sind, durch die eine glatte 
Oberflache 56 der Formbackenhalfte 10 und somit eine ent- 
sprechend glatte AuBenoberflache des herzustellenden 

15 Querrippenrohres realisiert wird. Im ubrigen ist die Ausbil- 
dung der Formbackenhalfte 10 gemaB den Fig. 6 und 7 der 
Ausbildung gemaB den Fig. 4 und 5 ahnlich, so daB es sich 
eriibrigt, in Verbindung mit den Fig. 6 und 7 alle Einzelhei- 
ten, die in den Fig. 6 und 7 mit denselben Bezugsziffem wie 

20 in den Fig. 4 und 5 bezeichnet sind, noch einmal detailliert 
zu beschreiben. 

[0049] Die Fig. 4 und 5 sowie 6 und 7 sollen insbesondere 
dazu dienen, zu verdeutlichen, daB die Formbackenhalfte 10 
wunschgemaB mit beliebigen Einsatz-Formelementen 20, 

25 22, 52, 54 kombiniert sein kann, um Querrippenrohre hut 
der jeweils gewunschten AuBenoberflache zu realisieren. 
Die jeweiligen Einsatz-Formelemente 20, 22, 52, 54 konnen 
wunschgemaB auch durch entsprechende andere Formele- 
mente ersetzt werden. Zu diesem Zwecke ist es nur notwen- 

30 dig, die entsprechenden Fixierelemente 34 zu losen, die 
Forrnelemente auszutauschen und die neuen Formelemente 
wieder mit Hilfe der Fixierelemente 34 an der Formbacken- 
halfte 10 zu fixieren. 

[0050] Die Fig. 8 und 9 zeigen in einer raumlichen Dar- 

35 stellung eine Formbackenhalfte 10, bei der die halbzylinder- 
artige Grundflache 14 nicht mit Kammen und Rinnen son- 
dern einfach halbzylindrisch mit voneinander axial beab- 
standeten Rillen 58 ausgebildet ist, wobei jeder Rille 58 ein 
Einsatz-Formelement 60 zugeordnet isL Das jeweilige Ein- 

40 satz-Formelement 60 weist axial mittig eine konvexe Quer- 
schniU-Rippenrandkontur 62 auf, an die beidseitig jeweils 
eine halbe konkave Querschnitt-Rinnenrandkontur 64 an- 
schlieBt Im zusammengebauten Zustand schlieBen die Ein- 
satz-Formelemente 60 eng und stufenlos aneinander an, um 

45 eine der AuBenoberflache des herzustellenden Querrippen- 
rohres entsprechende Innenoberflache zu bilden. Die Fixie- 
rung der Einsatz-Formelemente 60 in der Formbackenhalfte 
10 erfolgt wiederum mit Hilfe von Fixierelementen 34 bzw. 
mit Hilfe von Schrauben 40 zur Befestigung der Fixierele- 

50 mente 34 in den Aussparungen 30 in den Stimflachen 12 der 
Formbackenhalfte 10. 

[0051] Auch bei dieser Ausbildung ist jedes Einsatz- 
Formelement 60 riickseitig mit einem Befestigungsorgan 48 
ausgebildet, das sich in Umfangsrichtung entlang des zuge- 
55 horigen Einsatz-Formelementes 60 erstreckt und das an die 
jeweilige Stimflache 28 angrenzend mit einer zweiten Aus- 
sparung 32 (sh. beispielsweise die Fig. 2 und 3) ausgebildet 
ist 

[0052] In Fig. 10 ist eine Formbackenhalfte 10 perspekti- 
60 visch dargestellt, die sich von der Ausfuhrungsform gemaB 
den Fig. 8 und 9 insbesondere dadurch unterscheidet, daB 
zwischen Einsatz-Formelementen 60, von welchen das 
rechts gezeichnete von der Formbackenhalfte 10 beabstan- 
det, d. h. in einer Explosionsdarstellung verdeutlicht ist, ein 
65 Halbring-Formeiement 66 vorgesehen ist. Wahrend mit 
Formbackenhalften 10 gemaB den Fig. 8 und 9 in einem an 
sich bekannten Corrugator Querrippenrohre mit Wellenta- 
lern und Wellenbergen realisiert werden, bei welchen die 
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Wellenberge und die Wellentaler axial mindestens anna- 
hcmd glciche Abmessungen besitzcn, wird mit Formbak- 
kenhalften 10 gemaB Fig. 10 ein Querrippenrohr realisiert, 
bei dem die Wellenberge axial im Vergleich zur axialen 
Lange der Wellentaler lang sind. Glciche Einzelheiten sind 5 
in den Fig. 8, 9 und 10 mit denselben Bezugsziffem wie in 
den Fig. 1 bis 7 bezeichnet, so daB es sich eriibrigt, in Ver- 
bindung mit den Fig. 8 bis 10 alle diese Einzelheiten noch 
einmal detailliert zu beschreiben. 

[0053] Die Fig. 11 und 12 soilen eine Ausbildung der 10 
Formbackenhalfte 10 verdeutlichen, wobei die halbzylin- 
derartige Grundflache 14 zwischen den beiden Stirnflachen 

12 halbzylindrisch mit voneinander axial beabstandeten Ril- 
len 58 - ahnlich wie bei den Ausbildungen gemaB den Fig. 

8, 9 und 10 - gestaltet sind. An der halbzylindrischen 15 
Grundflache 14 sind mit Hilfe von Rxierelementen 34 bzw. 
Schrauben 30 Einsatz-Formelemente 68, 70 fixiert, die zur 
Realisierung eines Querrippenrohrcs - ahnlich wie die Aus- 
bildung gemaB Fig. 7 - geeignet und vorgesehen sind. 
[0054] Die Fig. 13 und 14 verdeutlichen eine Formbak- 20 
kenhalfte 10, die ahnlich wie die Formbackenhalfte gemaB 
Fig. 1 ausgebildet ist, wobei die in den Rinnen 18 der halb- 
zylinderartigen Grundflache 14 der Formbackenhalfte 10 fi- 
xierten zweiten Einsatzformelemente 22 mit Vakuumschlit- 
zen 44 ausgebildet sind. 25 
[0055] Gleiche Einzelheiten sind in den Fig. 13 und 14 
mit denselben Bezugsziffem wie in den Fig. 1 bis 12 be- 
zeichnet, so daB es sich eriibrigt, in Verbindung mit den Fig. 

13 und 14 alle Einzelheiten noch einmal detailliert zu be- 
schreiben. 30 
[0056] Die Fig. 15 zeigt in einer Stirnansicht eine Form- 
backenhalfte 10 - ahnlich den in den Fig. 8, 9, 10 und 11 
bzw. 12 gezeichneten Ausfuhrungsformen der Formbacken- 
halfte 10 -, wobei die halbzylinderartige Grundflache 14 
halbzylindrisch mit voneinander axial beabstandeten Rillen 35 
58 ausgebildet ist Wie insbesondere aus den Fig. 8 und 10 
ersichtlich ist, sind die an der Ruckseite der Einsatz-Form- 
elemente 60 vorgesehenen Befestigungsorgane 48 einfach 
mit einem rechteckformigen Querschnitt gestaltet Entspre- 
chend sind die Befestigungsrinnen 50 mit einem rechteck- 40 
formigen lichten Querschnitt ausgebildet, so daB es einfach 
und zeitsparend moglich ist, die Einsatz-Formelemente 60 
nicht in Umfangsrichtung in die Formbackenhalfte 10 einfa- 
deln zu miissen, sondem die Einsatz-Formelemente 60 ein- 
fach von der Seite in die Formbackenhalfte 10 einstellen zu 45 
konnen. Danach werden die Einsatz-Formelemente 60 mit 
Hilfe von Fixierelementen 34 in der Formbackenhalfte 10 
mit Hilfe von Schrauben 40 fixiert. Die Einsatz-Formele- 
mente 60 sind mit Vakuumschlitzen 44 ausgebildet 

[0057] Die Fig. 1 6 zeigt einen Schnitt entlang der Schnitt- 50 
linie XVI-XVI in Fig. 15 durch die Formbackenhalfte 10 
und durch ein mit dieser fest verbundenes Einsatz-Formele- 
ment 60 so wie durch die beiden das entsprechende Einsatz- 
Formelement 60 fixierenden Fixierelemente 34. Die Fig. 17 
zeigt das Detail XVII in Fig. 16. Gleiche Einzelheiten sind 55 
auch in den Fig. 15 bis 17 mit den gleichen Bezugsziffem 
wie in den Fig. 1 bis 14 bezeichnet. 

[0058] Die Fig. 18 zeigt eine Formbackenhalfte 10 ahn- 
lich der in Fig. 15 zeichnerisch dargestellten Formbacken- 
halfte, wobei die Einsatz-Formelemente 60 jedoch mit Va- 60 
kuumschlitzen 44 ausgebildet sind, die sich entlang der ge- 
samten Umfangserstreckung des jeweiligen Einsatz-Form- 
elementes 60 erstrecken, wie insbesondere auch aus Fig. 20 
ersichtlich ist. Die Vakuumschlitze 44 sind mit dem in der 
Formbackenhalfte 10 ausgebildeten Vakuumkanalsystem 46 65 
stromungstechnisch verbunden, das bereits writer oben er- 
wahnt worden ist Das Vakuumkanalsystem 46 weist einen 
ersten Kanalabschnitt 72 auf, der mit einer (nicht gezeichne- 



294 CI 

10 

ten) Vakuumquelle verbindbar ist und der aus einer der 
Stirnflachen 12 der Formbackenhalfte 10 ausmundet, um die 
zusammengehorenden Formbackenhalften 10 mit der Vaku- 
umquelle zu vebinden. Der erste Kanalabschnitt 72 ist mit 
mindestens einem zweiten Kanalabschnitt 74 stromungs- 
technisch verbunden, der in die Vakuumschlitze 44 ausmiin- 
det Erstrecken sich die Vakuumschlitze 44 iiber die gesamte 
Umfangslange des jeweiligen Einsatz-Formelementes 60, 
dann kann ein einziger zweiter Kanalabschnitt 74 ausrei- 
chend sein. Sind die Einsatz-Formelemente 60 - wie bei- 
spielsweise in Fig. 15 dargestellt - mit kurzen und vonein- 
ander beabstandeten Vakuum-Schlitzen 44 ausgebildet, 
dann ist es selbstverstandlich erforderlich, den jeweiligen 
Vakuumschlitz-Gruppen jeweils einen zugehorigen zweiten 
Kanalabschnitt 74 zuzuordnen. 

[0059] In den Zeichnungsfiguren sind diverse Ausbildun- 
gen der Formbackenhalfte 10 mit unterschiedlichen Einsatz- 
Formelementen zur Realisierung entsprechender Querrip- 
penrohre verdeutlicht, wobei es sich versteht, daB die Erfin- 
dung nicht auf die in den Zeichnungsfiguren dargestellten 
Ausfuhrungsformen beschrankt ist sondem durch die An- 
spruche bestimmt wird. 

BezugszifTemliste 

10 Formbackenhalfte 

12 Stirnflachen (von 10) 

14 halbzylinderartige Grundflache (von 10) 

16 Kamme (von 14) 

18 Rinnen (von 14) 

20 Einsatz-Formelemente (an 14) 

22 Einsatz-Formelemente (an 14) 

24 konvexe Querschnitt-Randkontur (von 20) 

26 konkave Querschnitt-Randkontur (von 22) 

28 Stirnflachen (von 20, 22) 

30 erste Aussparungen (in 12 fur 34) 

32 zweite Aussparungen (in 28 fur 34) 

34 Fixierelement (fur 20, 22) 

36 abgestuftes Durchgangsloch (34) 

38 Gewindesackloch (in 10) 

40 Schraube (fur 34) 

42 Stimflache (von 34) 

44 Vakuumschlitze (in 22) 

46 Vakuumkanalsystem (in 10) 

48 Befestigungsorgan (von 20, 22) 

50 Befestigungsrinne (fur 48 in 10) 

52 Einsatz-Formelemente 

54 Einsatz-Formelemente 

56 glatte Oberflache 

58 Rillen (in 14) 

60 Einsatz-Formelemente 

62 Querschnitt-Rippenrandkontur (von 60) 

64 halbe konkave Querschnirt-Rinnenrandkontur (von 60) 

66 Halbring-Formelement 

68 Einsatz-Formelement 

70 Einsatz-Formelement 

72 erster Kanalabschnitt (von 46) 

74 zweiter Kanalabschnitt (von 46) 

Patentanspriiche 

1. Formbackenhalfte fur einen Corrugator zum Her- 
stellen von Querrippenrohren, wobei die Formbacken- 
halfte (10) zwei voneinander beabstandete, in einer ge- 
meinsamen Ebene angeordnete Stirnflachen (12) und 
eine die beiden Stirnflachen (12) verbindende halbzy- 
linderartige Grundflache (14) aufweist, an der die Au- 
Benoberflache des Querrippenrohres bestimmende 
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halbkreisbogenformige Einsatz-Formelemente (20, 22; 
52, 54; 60; 66; 68, 70) loslosbar angebracht sind, die je- 
weils zwei sich diametral gegeniiberliegende Formele- 
ment-Stirnflachen (28) aufweisen, die mit den Stimfla- 
chen (12) der Formbackenhalfte (10) plan fluchten, 5 
wobei jede der beiden Stimflachen (12) der Formbak- 
kenhalfte (10) an die halbzylinderartige Grundflache 
(14) angrenzend mit einer der Anzahl Einsatz-Formele- 
mente entsprecbenden Anzahl ersten Aussparungen 
(30) und die beiden Formelement-Stimflachen (28) des 10 
jeweiligen Einsatz-Formelementes an die beiden Stim- 
flachen (12) der Formbackenhalfte (10) angrenzend mit 
jeweils einer zweiten Aussparung (32) ausgebildet 
sind, wobei sich zwischen der jeweiligen ersten Aus- 
sparung (30) und der zugehorigen zweiten Aussparung 15 
(32), zum Festlegen des jeweiligen Einsatz-Formele- 
mentes an der Formbackenhalfte (10), ein Fixierele- 
ment (34) erstreckt 

2. Formbackenhalfte nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die halbzylinderartige Grundflache 20 
(14) der Formbackenhalfte (10) mit sich in axialer 
Richtung abwechselnden Kammen (16) und Rinnen 
(18) ausgebildet ist, wobei an den Kammen (16) Ein- 
satz-Formelemente (20) mit einer konvexen Quer- 
schnitt-Randkontur (24) und in den Rinnen (18) Ein- 25 
satz-Formelemente (22) mit einer konkaven Quer- 
schnitt-Randkontur (26) loslosbar angebracht sind. 

3. Formbackenhalfte nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Querschnitt-Randkonturen (24 
und 26) aneinander angrenzen. 30 

4. Formbackenhalfte nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die halbzylinderartige Grundflache 
(14) der Formbackenhalfte (10) halbzylindrisch mit 
voneinander axial beabstandeten Rillen (58) ausgebil- 
det ist, wobei jeder Rille (58) ein Einsatz-Formelement 35 
(52, 54; 60; 68, 70) zugeordnet ist 

5. Formbackenhalfte nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jedes Einsatz-Formelement (60) 
axial mittig eine konvexe Querschnitt-Rippenrandkon- 
tur (62) und an diese beidseitig anschlieBend jeweils 40 
eine halbe konkave Querschnitt-Rinnenrandkontur 
(64) aufweist. 

6. Formbackenhalfte nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwischen Einsatz-Formelementen 
(60), die eine konvexe Querschnitt-Rippenrandkontur 45 
(62) und an diese beidseitig anschlieBend jeweils eine 
halbe konkave Querschnitt-Rinnenrandkontur (64) auf- 
weisen, mindestens ein Halbring-Formelement (66) an- 
geordnet ist, wobei das mindestens eine Halbring- 
Formelement (66) an das benachbarte Einsatz-Form- 50 
element (60) stufenlos anschlieBt 

7. Formbackenhalfte nach einem der Anspriiche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, daB jedes Einsatz-Formele- 
ment (20, 22; 52, 54; 60, 66; 68, 70) riickseitig mit ei- 
nem Befestigungsorgan (48) ausgebildet ist, das in eine 55 
daran querschnittmaBig angepaBte Befestigungsrinne 
(50) in der halbzylinderartigen Grundflache (14) der 
Formbackenhalfte (10) eingepaBt ist 

8. Formbackenhalfte nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Befestigungsorgan (48) und die 60 
daran formmaBig angepaBte Befestigungsrinne (50) 
mit einem einfach rechteckformigen Querschnittsprofil 
ausgebildet sind. 

9. Formbackenhalfte nach einem der Anspriiche 1 bis 

8, dadurch gekennzeichnet, daB die Einsatz-Formele- 65 
mente (22; 60) mit Vakuumschlitzen (44) und daB die 
Formbackenhalfte (10) mit einem Vakuumkanalsystem 
(46) ausgebildet sind. 
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10. Formbackenhalfte nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Vakuumkanalsystem (46) min- 
destens einen aus einer der Stimflachen (12) der Form- 
backenhalfte (10) ausmiindenden, mit einer Vakuum- 
quelle verbindbaren ersten Kanalabschnitt (72) und 
mindestens einen mit diesem verbundenen zweiten Ka- 
nalabschnitt (74) aufweist, der in die Vakuumschlitze 
(44) ausmiindet 
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